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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Bauelement gemaB 
dem Oberbegrifl des Anspruchs 1 und ein Verlahren zur 
Herstellung eines Bauelementes gemaB dem Oberbe- 
grifl des Anspruchs 29. 

[0002] Solche Bauelemente werden haufig, aber 
nicht ausschlieBlich inder Bauindustrie verwendet. Aus 
der DE 41 37 649 A1 ist ein Bauelement bekannt ge- 
worden, welches im wesentlichen Kunststoff mit einem 
ersten niederen Elastizitatsmodul und mit einer inner- . 
halb des Bauelementes befindlichen Schicht aus einem 
Material, das einen zweiten, wesentlich hdheren Elasti- 
zitatsmodul aufweist. Diese Schicht, die bevorzugt aus 
einer Aluminiumlegierung besteht, weist eine System- 
ebene au1, entlang der sich die profilierte Schicht er- 
streckt. Bei beispielsweise einem plattentormigen Ele- 
ment liegt die Systemebene in einer Querachse des 
plattentormigen Bauelementes und die Schicht ist tra- 
peztdrmig ausgebildet, wobei die Schicht punktsymme- 
trisch zur Systemebene verlauft. Die im wesentlichen 
parallel zur AuBenwand verlautenden Abschnitte der 
trapeztormigen Schicht sind durch diagonal verlautende 
Abschnitte miteinander verbunden, so daB wechselsei- 
tig zur Systemebene ein im wesentlichen parallel zur 
AuBenschicht verlauf ender Abschnitt der Schicht vorge- 
sehen ist. Durch das Einlagern einer derartigen Schicht 
in ein aus Kunststoff mit einem niederen Elastizitatsmo- 
dul bestehendes Bauelement kann der Bauteilelastizi- 
tats-Modul urn beispielsweise 5 bis 15% erhdht werden. 
Dabei dienen die diagonal verlaufenden Abschnitte der 
Schicht, die die Systemebene durchqueren, als Schub- 
brucken, wodurch die auf das Bauelement wirkenden 
Schubkrafte besser aufgenommen werden konnen und 
der Bauteiletastizitats-Modul erhohl werden kann. 
[0003] Aus der DE 41 37 649 A1 ist des weiteren ein 
l-Trager bekanntgeworden, der analog dem plattentor- 
migen Bauelement ausgebildet ist. In dem l-Trager ist 
eine Schicht eingebracht, die einen Kopf- und einen 
FuBbereich aufweist, die durch einen zickzackformigen 
Mittelbereich miteinander verbunden sind. Dieser Mit- 
telbereich bildet eine Schubbrucke zwischen dem Kopf- 
und FuBbereich der Schicht, die in dem Bauelement ein- 
gelagert ist. Somit konnen die aul das Bauelement wir- 
kenden Krafte besser aufgenommen werden, da durch 
diese Schicht eine Erhdhung des gesamten Elastizitats- 
moduls gegenOber einem Bauelement ohne eine derar- 
tige Schicht erreicht wurde. 

[0004] Derartige Bauelemente sind zwar gegenOber 
den bisherig bekannten Bauelementen aus Holz oder 
einer Holzschichtverleimung in bezug auf die Entsor- 
gung, Recycelbarkeit Oberlegen. Jedoch erfordert die 
Ausbildung und Ausgestaltung der Schichten mehrere 
Arbeitsgange zu dessen Profilierung, so daB die Her- 
stellung auch aufgrund der Einbindung der profilierten 
Schicht in das Bauelement .kostenintensiv ist. Der Bau- 
teil-Elastizrtatsmodul von Bauelementen aus Kunststoff 
mit eingelagerten Schichten konnte gegenOber den aus 



Holz ausgebildeten bzw. durch eine Phenol-Harz-Ver- 
ieimung verbessert werden, jedoch ist der Anwen- 
dungsbereich aufgrund des relativ niederen Bauteil-Ela- 
stizitatsmoduls begrenzt. 

5 [0005] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu- 
grunde, ein Bauelement zu schaffen, das einfach her- 
stellbar ist und eine Erhohung der Belastbarkeit auf- 
grund eines durch die Konstruktion bedingten hdheren 
Bauteil-Elastizitatsmoduls ermoglicht. Des weiteren 

io liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstellung des Bauelements zu schaffen, das eine 
kostengunstige Produktbn des erfindungsgemaBen 
Bauelements mit einem hohen AusstoG an Bauelele- 
menten ermoglicht. 

75 [0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
Merkmale des Anspruchs 1 und des Anspruchs 29 ge- 
lost. 

[0007] Das erfindungsgemaB ausgestaltete Bauele- 
ment weist den Vorteil auf, daB durch eine einfache An- 

20 ordnung und Ausgestaltung der mit einem zweiten hd- 
heren Elastizitatsmodul ausgebildeten und in den 
Kunststoff korper eingelagerten Schichten eine zumin- 
dest 1 1/2-fache Erhohung des Bauteil-Elastizitatsmo- 
duls gegenOber den aus dem Stand der Technik be- 

2S kannten Bauelementen erzielt werden kann. Dafur ist 
vorgesehen, daB zwei getrennt voneinander angeord- 
nete und die Systemebene durchquerende Schichten 
mit einem zweiten hoheren Elastizitatsmodul in das 
Bauelement zwischen einer Innenschicht und AuBen- 

30 schicht eingebracht sind. Diese Schichten weisen einen 
Kreuzungspunkt mit der Systemebene auf, die vorteil- 
hafterweise mdglichst weit zueinander beabstandet und 
nahe dem Wandbereich des Bauelementes angeordnet 
sind. Dadurch kann ein sogenannter Sandwich-Aufbau 

35 gegeben sein, wodurch eine aus Kunststoff bestehende 
Kernschicht durch eine obere und untere Schicht mit ei- 
nem zweiten hoheren Elastizitatsmodul begrenzt ist, die 
wiederum mit zumindest einer aus Kunststoff bestehen- 
den AuBenschicht uberdeckt sein kann. 

40 [0008] Die Schichten mit dem zweiten hoheren Ela- 
stizitatsmodul sind nicht unmittelbar miteinander ver- 
bunden, d.h. daB die die Systemebene durchquerenden 
Abschnitte, die eine Schubbrucke bilden, weggelassen 
wurden. Es ware zu erwarten gewesen, daB bei einer 
derartigen Konfigu ration durch Berechnungen nach 
dem Steiner'schen Satz eine geringere Belastbarkeit 
bzw. eine geringere Bauteilsteifigkeit zu erzielen ware, 
da eine Verbundwirkung zwischen einer oberen und ei- 
ner unteren Schicht durch den fehlenden Mittelbereich 

so bzw. der Schubbrucke nicht gegeben sei. Es wurde an- 
genommen, daB ein Aufbau unter Weglassung einer 
SchubbrOcke nicht als Gesamtbauelement wirkt, son- 
dern vielmehr wie zwei zueinander parallel geschaltete 
Bauelemente, die sich gegenseitig nur geringfugig be- 

55 einflussen. AuBerdem wurde angenommen, daB das 
Kriechen durch die fehlende Schubbrucke nicht verhin- 
dertwird. 

[0009] Entgegen dieser Auffassung hat es sich je- 
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doch gezeigt, daB gerade durch diese Konfiguration, 
wonach eine obere und untere Schichl getrennt vonein- 
ander in einem Randbereich der AuBenschichten eines 
Bauelemenles angeordnet werden, eine Erhohung der 
Bauteilsteifigkeit urn zumindest den Faktor 1,5 ermog- 
licht sein kann. 

[0010] Diese Erhohung der Bauteilsteifigkeit beruht 
nach den Kenntnissen zum Anmeldezeitpunkt zum ei- 
nen darauf , daB im wesentlichen durchgehende Schich- 
ten im Randbereich des Bauelementes verwendet wer- 
den, die eine bessere Kraftaufnahme ermoglichen. Im 
Gegensatz hierzu ist aus dem plattenformigen Bauele- 
ment gemaB dem Stand der Technik bekannt, daB auf- 
grund der trapezformigen Ausbildung der Schicht nur 
Teilabschnitte, die im Randbereich nicht miteinander in 
Verbindung stehen, vorgesehen sind, wodurch bei Bie- 
gebeanspruchungen eine geringere Lastautnahme ge- 
geben ist. Zum anderen kann durch die Sandwich-Kon- 
struktion dennoch eine Verbundwirkung erreicht wer- 
den, so daB sich durch das Zusammenwirken der In- 
nenschicht mit den die Innenschicht begrenzenden 
Schichten mit hoherem Elastizitatsmodul und die an die- 
sen Schichten aufgebrachten AuBenschichten eine Er- 
hohung des Bauteil-Elastizitatsmo- duls erzielen laBt. 
AuBerdem hat sich gezeigt, daB das Kriechverhalten di- 
rekt von den hohen Zugspannungen in der auBersten 
Zone und von der Schubbruckenausbildung abhangig 
ist. 

[0011] Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung sieht vor, daB die Schichten einen Haltvermittler 
aufweisen. Dadurch kann eine vollflachige Verbindung 
zwischen der Innenschicht und der AuBenschicht zu 
den Schichten mit hoherem Elastizitatsmodul ermog- 
licht sein. 

[0012] Des weiteren weist der vorzugsweise auf bei- 
den Seiten autgebrachte Haftvermiltler den Vorteil auf, 
daB bei der Herstellung wahrend des Abkuhlprozesses 
sich die Verbindung der Kunststoff schichten und den 
Schichten, vorzugsweise aus einer Aluminiumlegie- 
rung, nicht losen. Die Warmeausdehnungvon einer Alu- 
miniumlegierung ist geringer als die von Kunststoff. 
Durch den Haftvermittler kann der abkuhlende Kunst- 
stoff dennoch eine gute Verbindung zur Schicht beibe- 
halten. Vorzugsweise wird eine geschaumte Innen- 
schicht verwendet, deren Schaumungsgrad zur Mittel- 
achse zunimmt, so daB elastische Verschiebungen 
moglich sind, die zusatzlich dazu beitragen, daB die Ver- 
bindung nicht gelost wird. 

[001 3] Das erfindungsgemaBe Verf ahren zur Herstel- 
lung derartiger Bauelemente weist den Vorteil auf, daB 
auf einfache Weise eine kontinuierliche Herstellung von 
Bauelementen ermoglicht ist. Bei diesem Verlahren 
konnen uber eine Koextrusionsduse die fur das gesam- 
te Bauelement bendtigten Materialien zur Ausbildung 
der einzelnen Schichten des Sandwich-Aufbaus glebh- 
zeitig Oder nahezu gleichzeitig zugef uhrt und verarbeitet 
werden. AnschlieBend werden die Schichten als Ver- 
bund einer Kalibrierung zugetuhrt. 



[0014] Die durch eine Innenschicht getrennten und 
zueinander beabstandeten Schichten konnen von ei- 
nem Blechwickel (coil) abgezogen und einer Oberseite 
und Unterseite der Innenschicht zugetuhrt werden. Des 

5 weiteren kann gleichzeitig uber die Koextrusionsduse 
eine AuBenschicht auf die Schichten autgetragen wer- 
den. Der Koextrusionsduse kann in kurzem Abstand ei- 
ne Kalibrierung nachgeschalten sein. Dadurch ist mog- 
lich, daB die Innenschicht, die einen hohen Schau- 

10 mungsanteil von mindestens 30% aufweisen kann, un- 
mittelbar der Kalibrierung zugefuhrt wird. Der Aus- 
schaumvorgang erfolgt somit ausschlieBlich in der Ka- 
librierung. Die beiden Schichten konnen von einer 
Langsmittelachse aus gesehen durch die ausschau- 

15 mende Innenschicht in einen oberen und unteren Rand- 
bereich gedrOckt werden, so daB die Kreuzungspunkte 
der Schichten mitderSystemebene weit zueinander be- 
abstandet werden konnen. 

[001 5] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Wei- 
20 terbildungen sind in den weiteren Anspruchen der nach- 
tolgenden Beschreibung und der Zeichnung angege- 
ben. 

[0016] Die Erfindung wird nunmehr anhand von be- 
vorzugten Ausfuhrungsbeispielen beschrieben. In der 
25 Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 einen schematischen Querschnitt durch ein 
plattenformiges Bauelement, 

30 Fig. 2 einen schematischen Querschnitt durch ei- 
nen 1 -Trager, 

Fig. 3 einen schematischen Querschnitt durch ein 
Winkelprofil, 

35 

Fig. 4 einen schematischen Querschnitt durch ein 
T-Profil und 
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Fig. 5 einen Kurvenverlauf uber den Querschnitt, 
der qualitativ angibt, wie das Verhattnis von 
Kunststoffmaterial zu Hohlraumen ist und 

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer Anlage 
zur Durchfuhrung des Ver fahrens und Her- 
stellung eines erfindungsgemaBen Bauele- 
mentes. 



[0017] In Fig. 1 ist ein Querschnitt durch ein platten- 
formiges Bauelement 11 dargestellt. Diese Bauelemen- 

so te 11 konnen fur den Einsatz in der Bauindustrie eine 
Dicke im wesentlichen von 1 2 bis 23 mm aufweisen. Die 
Lange und Breite konnen in Abhangigkeit der Anwen- 
dungsfalle vorgesehen sein, wobei bevorzugt eine Brei- 
te zwischen 1 bis 2 m und eine Lange von 2,5 bis 6 m 

55 vorgesehen ist. 

[0018] Das Bauelement 11 weist eine Systemebene 
12-auf, die einer Hochachse des plattenformigen Bau- 
elementes 11 entspricht. Eine Innenschicht 1 3 bzw. eine 
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Kemschicht des plattenformigen Bauelementes 11 be- 
steht aus einem Kunststoff, der in Abhangigkeit der An- 
wendung einen enlsprechenden Elastizitatsmodul auf- 
weisen kann. Vorteilhafterweise wird ein geschaumter 
Kunststoff vorgesehen, dessen Schaumgrad zwischen 
20 bis 50 % liegt. Die Innenschicht 13 wird bevorzugt 
aus einem relativ billigen Material hergestellt, wie bei- 
spielsweise Polypropylen, das recycett wurde. Die In- 
nenschicht 13 kann zusatzlich mit Materialien, die die 
Festigkeit erhohen, aufgetullt werden. Dies konnen bei- 
spielsweise Zusatze wie Talkum und/oder Glasfasern 
sein. Talkum hat gegenOber den Glasfasern den Vorteil. 
daB es isotrop reagiert, wohingegen die Glasfasern bei 
der Erwarmung einer Vorzugsrichtung unterfiegen, die 
sich ggfs. nachteilig auswirken kann. 
[0019] Die Innenschicht 13 des Bauelementes 11 1st 
durch eine obere Schicht 14 und eine untere Schicht 15 
begrenzt. Die Schichten 14, 15 erstrecken sich im we- 
sentlichen vollstandig Ober die gesamte Breite des Bau- 
elementes 11 und durchqueren die Systemebene 12 in 
einem Kreuzungspunkt 16 und 17. Die Schichten 14, 15 
sind aus Leichtmetall, insbesondere Aluminium Oder ei- 
ner Aluminiumlegierung wiebeispielsweise AJMgSi0,5 
ausgebildet Altemativ konnen weitere leichtmetaltische 
Materialien, aber auch Metalle eingesetzt werden. Des 
weiteren konnen zur Versteifung Gewebe, Matten Oder 
Gewirke vorgesehen sein, die richtungsabhangig ent- 
sprechend der Hauptbelastungsrichtung eingearbeitet 
werden. Die Schichten 14, 15 sind eben und voliflachig 
ausgebildet und erstrecken sich im wesentlichen voll- 
standig Ober die gesamte Breite des plattenformigen 
Bauelementes 1 1 . Altemativ kann vorgesehen sein, daB 
eine gelochte und/oder gewellte und/oder trapezformi- 
ge oder dergieichen ausgebildete Schicht Oder ggf. eine 
als Hohlprofil ausgebildete Schicht eingelegt wird. 
[0020] Die Schichten 1 4, 1 5 sind als Folien bzw. Ble- 
che ausgebildet und weisen in Abhangigkeit des Ab- 
standes zueinander und der aufzunehmenden Krafte 
als auch in Abhangigkeit des fur die Innenschicht 1 3 ver- 
wendeten Materials eine Dicke von 0,25 bis 3 mm auf. 
Um mit den Kunststoff materialien eine Verbundwirkung 
zu erzielen, ist es erforderlich, daB die Schicht 14, 15 
relativ dunn ausgebildet ist. Dies weist den Vorteil auf, 
daB sich die Bauelemente 11 leichl nageln und/oder sa- 
gen tassen, insbesondere wenn eine Schicht aus 
Leichtmetall eingesetzt wird. 

[0021] Auf den Schichten 14, 15 ist eine AuBen- 
schicht 18 vorgesehen, die ebenlalls aus Kunststoff be- 
steht. Fur diese AuBenschicht 18 kann derselbe Kunst- 
stoff wie fur die Innenschicht 1 3 verwendet werden. Be- 
vorzugt wird fur die AuBenschicht 18 ein ungeschaum- 
ter Kunststoff verwendet, der beispielsweise ein Poly- 
am id und/oder Polypropylen ist. Die AuBen- schicht ist 
mit Glasfasern gef Gilt, wobei ein Glasanteil zwischen 20 
und 40 % vorgesehen ist. Dadurch kann eine AuBen- 
schicht 18 geschaffen sein, die gegenOber der Innen- 
schicht einen hoheren Elastizitatsmodul aufweist. Um 
baustellengerechl zu sein, ist die AuBenschicht 18 als 



hochfeste Schicht ausgebildet. In dieser AuBenschicht 
18 konnen Additive eingearbeitet sein, um die AuBen- 
schicht 18 witterungsbestandig und/oder UV-bestandig 
und/oder schlagzah auszubilden. Die verschleiBfeste 
5 AuBenschicht 1 8 betragt eine Dicke von ungefahr 1 bis 
2 mm. Grundsatzlich ist vorgesehen, daB die Dicke der 
AuBenschicht 18 in etwa 10 % der Gesamtdicke des 
Bauelementes 11 umfaBt. 

[0022] GemaO dem in Fig. 1 dargestellten Ausfuh- 

10 rungsbeispiel ist auf die AuBenschicht 18 eine Gleit- 
schicht 19 autgebracht. Diese hat im wesentlichen die 
Aufgabe, daB bei einer kontinuierlichen Herstellung der 
plattenformigen Bauelemente 11 geringere Abzugskraf- 
te bendtigt werden, um das Bauelement 11 leicht aus 

is einer Kalibirierung herauszulordern. Fur die Gleit- 
schicht 19 ist ein Thermoplast, beispielsweise Polypro- 
pylen mit Additiven vorgesehen, der gute Gleiteigen- 
schaften aufweist. Des weiteren konnen betonabwei- 
sende oder UV-feste oder witterungsfeste Additive ent* 

20 halten sein. Die Gleitschicht 1 9 ist mit einer Schichtdicke 
von 0,1 bis 0,2 mm hinreichend dick. 
[0023] Die Seitenflachen 21 , 22 des Bauelementes 11 
konnen im Gegensatz zum Holz often ausgebildet sein. 
Die Schichten 14, 15 konnen sich bis zu den Seitenfla- 

25 chen 21, 22 erstrecken oder mit geringem Abstand zu 
den Seitenflachen angeordnet sein. Die verwendeten 
Kunststoff e nehmen im wesentlichen kein Wasser auf 
und es kann auch kein Wasser zwischen die einzelnen 
Schichten 13, 14, 15, 18, 19 eindringen. Dadurch kann 

30 ein weiterer Arbeitsgang zum VerschlieBen der Seiten- 
flachen und somit Kosten eingespart werden. 
[0024] Durch eine Sandwich-Bauweise fur ein plat- 
tenformiges Bauelement 11 gemaB Fig. 1 kann eine Er- 
hohung des Elastizitatsmoduls um zumindest den Fak- 

35 tor 1 ,5 gegenOber aus dem Stand der Technik bekann- 
ten plattenformigen Bauelementen mit einer trapezlor- 
mig ausgebitdeten Schicht ermoglicht sein. Das aus der 
DE 41 37 649 Al bekannte plattenformige Bauelement 
mit einer trapezformigen Aluminiumschicht weist bei- 

40 spielsweise ein Bauteilelastizitats-Modul von in etwa 
2.200 N/mm 2 auf. Bei Verwendung derselben Materia- 
lien kann durch die erfindungsgemaBe Ausgestaltung 
des plattenformigen Bauelementes 11 mit einem Alumi- 
niumblech, das einen in etwa 40- %igen Lochanteil auf- 

45 weist, ein Bauteilelastizitats-Modul von ungefahr 3.500 
N/mm 2 erzielt werden und bei einem voliflachig ausge- 
bildeten Aluminiumblech ein Bauteilelastizitats-Modul 
Ober 5.000 N/mm 2 erzielt werden. Diese Steigerung des 
Elastizitatsmoduls beruht im wesentlichen darauf, daB 
so die Schichten 14, 15 beidseitig eine Hattvermittlungs- 
schicht aufweisen, damit mit der Innenschicht 13 und 
der AuBenschicht 18 eine im Idealfall stoffschlussige 
Verbindung geschaffen werden kann. Dadurch kann ei- 
ne Erhohung der Steifigkeit des plattenformigen Ete- 
ss mentes 11 bei einer einwirkenden Biegekralt oder 
Schubspannung gegeben sein. Die Schichten 14, 15 
wirken dann nicht - wie zunachst angenommen wurde - 
als lose Lagen, die Obereinanderliegend angeordnet 
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sind und somit eine gegenseitige Beeinflussung aus- 
schlieBen wurden. Es hat sich erstaunlicherweise ge- 
zeigt, daB der aufgeschaumte Kunststoff der Innen- 
schicht 13als auch die AuBenschicht 18 in Verbindung 
mit einem Hattvermittler zu den Schichten 14, 15 eine 
hohe Haftung aufweisen und gegenOber dem Stand der 
Technik hdhere Biegesteifigkeiten, die sich aus dem 
Elastizitatsmoduls multipliziert mit dem Flachentrag- 
heitsmoment ergeben, erreichbar sind. 
[0025] Bei der Ausgestattung eines plattenformigen 
Bauelementes 11 ist die VerhaltnismaBigkeit der Starke 
der einzelnen Schichten 13, 14, 15, 18, 19 als auch die 
Materialauswahlfurdie jeweiligen Schichten 13, 14, 15, 
18, 19 zu beachten. Bei einer Uberbeanspruchung des 
Bauelementes 11 konnen zwei Eftekte auftreten: Zum 
einen kann zuerstdie AuBenschicht reiBen, wodurch es 
dann zum Bruch der Schicht 14,15 bis zum volligen 
Bruch des Plattenelementes kommen kann. Zum an- 
dern kann zuerst die Kernschicht versagen, da die 
Schubspannung zu groB wurde und die Schubfestigkeit 
nicht hinreichend groB war, wodurch es ebenfalls zum 
Bruch von Plattenelementen kommen kann. 
[0026] Im ersten Fall bedeutet dies, daB die AuBen- 
schicht 18 die Randfaserdehnung nicht mehr aufneh- 
men kann, was darauf hindeutet, daB die AuBenschicht 
18 elastischer oder dicker auszubilden ware. Des wei- 
teren kann zur Vermeidung diese Fades die MaBnahme 
ergriffen werden, daB die Schicht 14, 15 dicker und so- 
mit das Bauteil derart stei! wird, daB die Randfaserdeh- 
nung verringert wird. 

[0027] Im zweiten Fall kann die Dicke der Innen- 
schicht 1 3 erhoht werden oder ein anderes Kunststoff- 
material mit hoheren Festigkeitseigenschaften ausge- 
wahlt werden. Ferner kann vorgesehen sein, daB zur 
Erhohung der Steifigkeit der Innenschicht 13 der 
Schaumanteil verringert und der Talkum und/oder Glas- 
faseranteil erhoht wird. 

[0028] Aus den oben genannten Fallen wird die Ab- 
stimmung der Materialien aufeinander deutiich. Bei- 
spielsweise kann das Verhaltnis zwischen dem ersten 
hoheren und dem zweiten niederen E-Modul 3-5:1 sein, 
wobei der niedere E-Modul im Bereich zwischen 600 - 
1200 N/m 2 liegen kann. Weitere groBere und kleinere 
Verhaltnisse konnen auch in Abhangigkeit des Haftver- 
mittlers sein. 

[0029] Ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel fur ein 
Bauelement mit einer Plattendicke von 20 mm weist ei- 
ne 17 mm starke Innenschicht aus geschaumtem Poly- 
propylen mit einem 20 bis 40%-igen Anteil Talkum auf. 
Die Schicht 14, 15 besteht aus einer 0,3 mm starken 
Folie aus einer Aluminiumlegierung AIMgSi 0,5 mit beid- 
seitig aufgetragenem Hattvermittler. Die AuBenschicht 
18 ist ein ungeschaumtes PP mit einem 30 bis 40%- 
igem Glasfaseranteil, die 1 mm stark ist und von einer 
0,1 mm Gleitschicht 19 abgesch lessen ist. 
[0030] In Fig. 2 ist ein l-Trager 23 dargestellt, der ent- 
lang der Systemebene 12 einen analogen Aufbau zum 
plattenformigen Bauelement 11 aufweisL Die Schichten 



14, 15 sind mit ihren Kreuzungspunkten 16, 17 mog- 
lichst weit zueinander beabstandet, so daB die Schich- 
ten 14, 15 mit einem hoheren Elastizitatsmodul mog- 
lichst nahe an dem Randbereich eines Querbundes 24 

5 und 26 angeordnet sind, urn bei einer Durchbiegung ei- 
nen groBtmoglichen EinfluB auf die Randfaserdehnung 
zu ermoglichen. Die Schichten 14, 15 betragen in die- 
sem Ausfuhrungsbeispiel in etwa 1 mm. Anwendungs- 
spezifisch kann es moglich sein, daB eine der beiden 

10 Schichten 14, 15 starker als die andere ausgebildet ist. 
Ein derartiger l-Trager ware dann dergestalt anzuord- 
nen, daB der Querbund 26 mit der dickeren Schicht 15 
die maximale Randfaserdehnung auf nehmen muBte. In 
Seitenftachen des Querbundes 24, 26 und im Mittefsteg 

75 27 liegen die Innenschicht 13 und AuBenschicht 18, so- 
wiedie Gleitschicht 19 unmittelbaraneinander. Dadurch 
kann der l-Trager 23 rundum eine verschleiBfeste 
Schicht aufweisen und baustellengerecht ausgebildet 
sein. 

20 [0031] Bei beispielsweise einer Ausgestattung eines 
1 -Tragers 23 mit einer Schicht 1 4, 15 von beispielsweise 

I mm und einer Innenschicht 13, die eine Schubspan- 
nung von in etwa 2,5 N/mm 2 aufnehmen kann, muBte 
gemaB der Gleichung, wonach die Schubspannung 

25 gleich dem Quotienten aus der Querkraft zu den Fla- 
chen des Mittelbereiches bzw. Steges ist, bei einer Ho- 
he des 1 -Tragers 23 von 160 mm der Mittelbereich 27 
eine Breite von 50 mm aufweisen, um eine Querkraft 
von 20 kN aufnehmen zu konnen. 

30 [0032] Im ubrigen gelten auch die fur das Bauelement 

II ausgefuhrten alternativen Ausfuhrungsformen bzw. 
beliebige Kombinationen miteinander fur den l-Trager 
23 und umgekehrt 

[0033] In Fig. 3 ist ein Winkelprofil 31 dargestellt, das 

35 jm wesentlichen symmetrisch zur Systemebene 1 2 aus- 
gebildet ist. Die Schichten 14,15 lauf en im wesentlichen 
parallel zur AuBenflache 32, 33 und sind nahe zu den 
AuBenflachen 32, 33 angeordnet. 
[0034] In Fig. 4 ist ein T-Trager 41 dargestellt, der ent- 

40 lang der Systemebene 12 einen analogen Aufbau ge- 
maB dem Bauelement 1 1 aufweist. Bei dem T-Trager 41 
kann vorteiihafterweise vorgesehen sein, daB die 
Schicht 1 5 gegenOber der Schicht 1 4 dicker ausgebildet 
ist, um aufgrund der geringeren Breite, die das freie En- 

45 de des vertikalen Steges aufweist, die auttretenden 
Durchbiegungen besser aufnehmen zu konnen. Die 
Schicht 15 kann beispielsweise doppelt so dick als die 
Schicht 14 ausgebildet sein. Dies wird im wesentlichen 
dann der Fall sein, wenn die Schicht 14 und die Schicht 

50 15 aus demselben Material gebildet sind. Die Schichten 
14, 1 5 konnen auch gleich dick ausgebildet sein, wobei 
dann unterschiedliche Materialien einsetzbar sein kon- 
nen, so daB beispielsweise die Schicht 14 aus einer Atu- 
miniumlegierung ausgebildet ist und die Schicht 15 aus 

55 einem Stahlblech oder dergleichen ausgebildet ist. Da- 
bei kann in Abhangigkeit der Elastizitatsmodule die Ab- 
messung in der Dicke auch angepaBt werden. 
[0035] Der Einsatz von unterschiedlichen Materialien 
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und im wesentlichen gleichen Dicken oder von gleichen 
Materiaiien und unlerschiedlichen Dicken kann auch bei 
samtlichen anderen Ausfuhrungsformen vorgesehen 
sein. 

[0036] In Fig. 5 ist ein Diagramm entlang der System- 
ebene 12 dargestellt. Die AuBenflachen 18, 19 weisen 
eine Dichte von jeweils 100 % auf. Die Innenschicht 13 
ist ausgeschaumt, d.h. daB im mittleren Bereich bei ei- 
nem 60 %-igen Schaumanteil ein Anteil von 40 % Ma- 
terial vorhanden ist. Der Schaumanteil nimmt zu den 
Schichten 14, 15 hin kontinuieriich ab und weist nahe 
der Schichten 14, 15 nahezu keinen Schaumanteil mehr 
aul, wodurch eine optimale Haftvermittlung zu den 
Schichten 14, 15 gegeben sein kann. 
[0037] Ein derartiger Aufbau bzw. Verlaul der Dichte 
kann grundsatzlich (Or jegliche Formen von Bauelemen- 
ten vorgesehen sein und die vorteilhaften Eigenschaf- 
ten aufweisen, wie beispielsweise daB durch ein gerin- 
ges Bauteilvolumen und durch Verwendung von kosten- 
gunstigen Materiaiien ein biegesteifes Bauteil geschaf- 
fen werden kann, das witterungs-, UV-bestandig und 
schlagzah ausgebildet ist und daruber hinaus fur den 
Baubetrieb einsetzbar ist, was sich dadurch auszeich- 
net, daB es sich aufgrund der relativ dunnen Schichten 
14, 15 leicht nageln und/oder sagen laBt. 
[0038] In Fig. 6 ist eine Anlage zur Durchfuhrung ei- 
nes Verfahrens dargestellt, die zur Herstellung der er- 
findungsgemaBen Bauelemente 11 , 23, 31, 41 vorgese- 
hen ist. Die Herstellung der unterschiedlichen Bauele- 
mente 11, 23, 31, 41 wird beispieihaft an dem platten- 
formigen Bauelement 11 beschrieben: 
[0039] In Vorratsbehaltern 62 sind verschiedene 
Kunststoffgranulatsorten, Fullstoffe und weitere Additi- 
ve bereitgestellt, die zur Herstellung des plattenformi- 
gen Elementes 11 bendtigt werden. Beispielsweise 
kann in einem ersten Speicher 62 Polyp ropy len, in ei- 
nem zweiten Speicher 62 Polyamid und in einem dritten 
Speicher 62 Glasfasern bereitgestellt werden. Zur Her- 
stellung der Innenschicht 1 3 wird einem Doppelschnek- 
kenextruder 63 Ober Versorgungsleitungen 64 von den 
Vorratsbehaltern 62 Polypropylen als auch ein Additiv 
zur Aufschaumung zugefuhrt. In dem Doppelschnek- 
kenextruder 63 werden die einzelnen Komponenten ho- 
mogenisiert und Ober eine Schmelzpumpe 65 einer Ko- 
extrusionsduse 66 zugefuhrt. Oberhalb und unterhalb 
der Koextrusionsduse 66 ist ein Coil 67 mit einer Ab- 
ziehvorrichtung 68 angeordnet. Die Schichten 14, 15, 
die beispielsweise als eine 0,3 mm dicke Aluminiumfolie 
ausgebildet sind, werden vom Coil 67 abgezogen und 
der Koextrusionsduse 66 zugefuhrt. Die auf einem Coil 
67 bevorrateten Aluminiumfolien 14, 15 sind beidseitig 
mit einem Haftvermittler versehen, damit eine optimale 
Haftung der Innenschicht 13 und der AuBenschicht 18 
an der Aluminiumfolie 14, 15 ermoglicht ist. Diese 
Schichten 14, 15 konnen auch unmittelbar nach Abzug 
vom Coil 67 mit Haftvermittler bespruht und ggf. ge- 
trocknet werden. 

[0040] Der Zul uhrung der Aluminiumfolie 14,15 nach- 



geschaltet ist ein Extruder 69, der beispielsweise mit 
Polyamid und/oder Polypropylen und Glasfaser aus 
dem Vorratsspeicher 62 versorgt wird. Ober diesen Ex- 
truder 69 kann die homogenisierte Masse fur die Au- 
5 Benschicht 1 8 der Koextrusionsduse 66 zugefuhrt wer- 
den. Des weiteren kann der Zufuhrung der AuBen- 
schicht 18 nachgeschalten ein Gleitschichtext ruder 71 
vorgesehen sein, um auf die AuBenschicht 18 die Gleit- 
schicht 1 9 auf bringen zu konnen. 
io [0041] Durch die Koextrusionsduse 66, die beispiels- 
weise fur einen Plattenstarke von 20 mm vorgesehen 
ist, kann in einem Arbeitsgang eine 5-Schicht-Platte mit 
einem Sandwich- Aufbau herstellbar sein. Der Koex- 
trusionsduse 66 ist die Kalibrierung 72 nachgeschalten. 
15 Der Weg zwischen dem Austritt der Koextrusionsduse 
66 und dem Beg inn der Kalibrierung 72 ist kurz ausge- 
bildet, da die Innenschicht 1 3 mit einem Treibmittel zum 
Ausschaumen des Polypropylen versehen ist. Dieses 
Treibmittel bewirkt, daB wahrend dem Durch la uf en der 
20 Kalibrierstrecke die die Innenschicht 13 begrenzenden 
Schichten 14, 15 im wesentlichen gleichformig ausein- 
andergedruckt werden. Dadurch kann erzielt werden, 
daB die Schichten 14, 15 im wesentlichen parallel zu- 
einander verlaufen. Des weiteren kann durch den er- 
2S hohten Druck erzielt werden, daB die AuBenschichten 
18 eine nahezu 100%ige Dichte aufweisen konnen. Die 
auf die AuBenschichten 18, 19 wirkende Kraft hat des 
weiteren den Vorteil, daB eine im wesentlichen ge- 
schlossene auBere Schicht erzeugt werden kann, die 
30 als sogenannte Speckschicht bekannt ist 

[0042] Durch die Aufbringung der Gleitschicht 19 
kann das Bauelement 1 1 mit geringerer Reibung die Ka- 
librierung 72 durchlaufen und mit einer Abzugsvorrich- 
tung 73 leichter aus der Kalibrierung 72 herausgeluhrt 
3S werden. Die Kalibrierung 72 ist derart ausgebildet, daB 
die Kalibrierstrecke ausreicht, damit das Bauelement 11 
beim Verlassen der Kalibrierung 72 eine vollstandig 
ausgeschaumte Innenschicht 13aufweist. Mit einer ent- 
sprechend der Produktions- bzw. Extrusionsgeschwin- 
40 digkeit mitlaufenden Sagevorrichtung 74 kann das kon- 
tinuieriich hergestellte Bauelement 11 in die gewunsch- 
ten PlattengroBen geschnitten werden und Ober eine 
Abstapeleinrichtung 76 zum Abtransport oder Lagerung 
bereitgestellt werden. 
45 [0043] Eine derartige Anlage 61 kann eine Produkti- 
onsgeschwindigkeit von 0,5 bis 1 m/min aufweisen. 
Durch die erfindungsgemaBe Ausgestaltung des Bau- 
elements 11 mit zwei im wesentlichen parallel zu der In- 
nenschicht 13 und den AuBenschichten 18, 19 verlau- 
so fenden Schichten 14, 15 kann eine relativ einfache Zu- 
sammenfuhrung der einzelnen Komponenten fur eine 
Verbundbauweise des Bauelements 11 gegeben sein, 
die darOber hinaus auch eine hohere Biegesteifigkeit 
aufweist. Dieses Verfahren kann ebenso fur die in Fig. 
55 2 bis Fig. 4 beschriebenen Bauelemente 23, 31 , 41 als 
auch weiteren Formen von Bauelementen eingesetzt 
•werden. 

[0044] Des weiteren kann zur Herstellung von Bau- 
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elementen 11. insbesondere plattentdrmigen Baule- 
menten ein SinterpreBverfahren vorgesehen sein. Bei 
diesem Verlahren werden die einzelnen Schichien 
nacheinander ubereinandergelegt und dann unter Ein- 
wirkung von Druck und Hitze miteinander in Verbindung 
gebracht. Dabei ist erforderlich, daB hohe Temperatu- 
ren und DrOcke vorliegen, damit keine Inhomogenitaten 
vorliegen, die Sollbruchstellen darstellen wurden. Auf- 
grund der diskontinuierlichen Herstellung und der ho- 
hen Drucke wird dieses Verfahren fur Sonderlormen mit 
geringerer Stuckzahl bevorzugt erngesetzt. 
[0045] Das Bauelement 11 kann vorteilhafterweise ei- 
ne Vorspannung aufweisen, so daB in einer bestimmten 
Einbaulage eine erhohte Kraftaufnahme oder Belast- 
barkeit gegeben ist. Diese Vorspannung wird vorteilhaf- 
terweise wahrend des StrangpreBverfahrens einge- 
bracht. Nachdem der Sandwich- Aufbau des Element es 
vollstandig extrudiert wurde, erfolgt eine Kalibrierung 
mittels Kalandertechnik oder dergteichen, wobei die Ka- 
librierung unmittelbar einer Exlruderduse nachgeschal- 
tet ist, damit der noch erwarmte Kunststof! bearbeitet 
werden kann. Die extrudierte Platte kann auch uber ei- 
nen groBen Radius hinweg abgezogen werden, um die 
Vorspannung einzubringen. Die Vorspannung ist vorteil- 
hafterweise derart vorgesehen, daB die neutrale Faser 
des Bauelementes im Regelbelastungslall nahezu in 
planer Ebene liegt. 

[0046] Altemativ kann auch vorgesehen sein, daB die 
Bauelemente mittels Presstechnik herstellbar sind. Bei 
dieser Technik konnen die Schichten hoherer Elastizitat, 
wie beispielsweise eine Schicht aus einer Aluminium- 
ode r Titan legierung vorvertormt, vorzugsweise pla- 
stisch, eingelegt und anschlieBend umspritzt werden. 
Altemativ kann die Vorverformung auch durch eine ent- 
sprechende Werkzeugkonstruktion und deren Steue- 
rung ertolgen. 



Patentanspruche 

1. Bauelement mit zumindest einer Schicht (13, 18, 
1 9) aus Kunststoft und mit einer innerhalb des Bau- 
elements (11) befindlichen Schicht (14, 15) aus ei- 
nem Material, das einen wesentlich hoheren Elasti- 
zitatsmodul ats Kunststoft hat sowie mit zumindest 
einer zum Bauelement (11) gehorigen Systemebe- 
ne (12), langs der das Bauelement (11 ) im wesent- 
lichen homogene Eigenschaften hat und im wesent- 
lichen homogen aufgebaut ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB entlang der Systemebene (12) zu- 
mindest eine Innenschicht (13) und jeweils eine Au- 
Benschicht (18) aus Kunststoft vorgesehen ist, zwi- 
schen denen zumindest jeweils eine die System- 
ebene (12) durchquerende und getrennl voneinan- 
der angeordnete Schicht (14, 15) mit dem zweiten 
hoheren Elastizitatsmodul vorgesehen sind. 

2. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 



zeichnet, daB die Schicht (14, 15) mit der System- 
ebene (12) jeweils einen Kreuzungspunkt (16, 17) 
bildet, in Randbereichen des Bauelementes (11) 
angeordnet sind. 

5 

3. Bauelement nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schichten (13, 14, 15, 18, 
19) sich symmetrisch zur Systemebene (12) er- 
strecken. 

10 

4. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schicht (14, 15) plan und/oder 
vollflachig ausgebitdet ist. 

*s 5. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schicht (14, 15) Durchbrechun- 
gen aufweist. 

6. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, daB die Schicht (14, 1 5) profiliert ist. 

7. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schichten (14, 15) im wesentli- 
chen parallel zueinander angeordnet sind. 

25 

8. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schichten (14, 1 5) eine Dicke von 
0,2 bis 3 mm aufweisen. 

30 9. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schicht (14, 15) aus Leichtmetall, 
vorzugsweise aus Aluminium oder Aluminiumlegie- 
rung, gebildet ist. 

35 10. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schicht (14, 15) aus Metall aus- 
gebildet ist. 

11. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
40 zeichnet, daB die Schicht ( 1 4, 1 5) aus nicht-magne- 

tischem Material ausgebitdet ist. 

12. Bauelement nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schicht (14, 15) aus faserver- 

45 starktem Material ausgebildet ist. 

13. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zetchnet, daB eine obere und untere AuBenschicht 
(18) gleich stark ausgebildet ist. 

so 

14. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AuBenschicht (18) einen Anteil 
von 5 % - 20 % der Gesamtdicke des Bauelementes 
(11) aufweist. 

55 

15. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die obere und untere AuBenschicht 
(18) und die Innenschicht (13) aus einem Material 
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mil gteichem Elastizitatsmodul ausgebildet sind. 

16. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die obere und untere AuBenschicht 
(18) einen hdheren Elastizitatsmodul als die Innen- 
schicht (13) aufweist. 

17. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Innenschicht (1 3) aus PP Oder PA 
ausgebildet ist und vorzugsweise zumindest um 
20% aufgeschaumt ist 

18. Bauelement nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Innenschicht (13) mit Additiven, 
vorzugsweise Talkum oder Gtasfaser, gefulft ist. 

19. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AuBenschicht (18) aus einem 
Thermoplast, vorzugsweise Polyamid und/oder Po- 
rypropylen, ausgebildet ist. 

20. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AuBenschicht (18) Additive fOr ei- 
ne Erhohung der Schlagzahigkeit, der UV-Bestan- 
digkeit, der Witterungsbestandigkeit und/oder der 
VerschleiBfestigkeit aufweist 

21. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an AuBenflachen der AuBenschicht 
(18) eine Gleitschicht (19) vorgesehen ist. 

22. Bauelement nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gleitschicht (19) 0,1 bis 0,5 mm 
dick ausgebildet ist und reibungsreduzierende Ad- 
ditive aufweist. 

23. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schichten (14, 15) beidseitig eine 
Haftvermittlungsschicht fur die Innenschicht (13) 
und AuBenschicht (18) aufweisen. 

24. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schichten (14, 1 5) aus einem Ma- 
terial mit gleichem Elastizitatsmodul sind. 

25. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schichten (14, 15) aus einem Ma- 
terial gteicher Starke ausgebildet sind. 

26. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schichten (14, 15) sich im we- 
sentlichen bis zu den Seitenflachen (21, 22) er- 
strecken. 

27. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB. der Bauteil-Elastizitatsmodul in Ab- 
hangigkeit der Haftvermittlung zwischen Innen- 
schicht (13) und Schicht (14, 15) als auch AuBen- 



schicht (18) und Schicht (14, 15) stent 

28. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Bauteil-Elastizitatsmodul in Ab- 

5 hangigkeit des Querschnittverbundes und Elastizi- 
tatsmodulen der einzelnen Schichten (13, 14, 15, 
18) stent 

29. Vertahren zur Herstellung etnes Bauelementes 
10 nach einem oder mehreren der vorhergehenden 

Anspruche, gekennzeichnet dutch tolgende Merk- 
male: 

a) Eine noch nicht ausgeschaumte Innen- 
75 schicht (13) wird aus einem Extruder (63) einer 

Koextrusionsduse (66) zugefuhrt. 

b) Der Innenschicht (13) wird auf einer Ober- 
seite und einer Unterseite mit einer Koextrusi- 
onsduse (66) eine von jeweils einem Blechwik- 

20 kel (67) abgezogene Schicht (14, 15) zuge- 

fuhrt. , 

c) Auf die Schichten (14, 15) wird mittels Koex- 
trusionsduse (66) jeweils eine AuBenschicht 
(18) aufgebracht. 

25 d) Ein aus der Koextrusionsduse (66) austre- 

tender Mehrschichtverbund (13, 14, 15, 18) 
wird einer Kalibrierung (72) zugefuhrt. 

e) Der Mehrschichtverbund (13, 14, 15, 18) 
wird, nachdem die Innenschicht (13) ausge- 

30 schaumt ist, aus der Kalibrierung (72) heraus- 

gefuhrt. 

f) Der Mehrschichtverbund (13, 14, 15, 18) wird 
in Bauelemente (11) zugeschnitten. 

35 30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf die AuBenschicht (18) mit einem 
Extruder (71) oder der Koextrusionsduse (66) je- 
weils eine Gleitschicht (19) aufgebracht wird. 

40 31. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf die Schicht (14, 15) vor dem Zu- 
fuhren zur Koextrusionsduse (66) eine Haftvermitt- 
lungsschicht aufgetragen wird. 

4$ 32. Vertahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der aus der Kalibrierung (72) austre- 
tende Mehrschichtverbund (13, 14, 15, 18) von ei- 
ner Abzugsvorrichtung (73) herausgefordert wird. 

50 33. Vertahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kalibrierung derart ausgebildet 
ist, daB auf das Bauelement (1 1 ) eine Vorspannung 
in Richtung Hochachse aufgebracht wird. 

55 34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Kalandertechnik verwendet 
wird. 
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35. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG eine in Forderrichtung mitlaufende 
Sagevorrichtung (74) der Abziehvorrichtung (73) 
nachgeschaltet wird. 



Claims 

1. Structural member with at least one layer [13, 18, 
19] of plastic and with a layer [14, 15] located within 
the structural member [11] and of a material which 
has a substantially higher modulus of elasticity than 
plastic and also with at least one system plane [12] 
belonging to the structural member [11], and along 
which the structural member [11] has substantially 
homogeneous properties and is substantially ho- 
mogeneously constructed, characterized in that 
along the system plane [1 2] at least one inner layer 
[13] and a respective outer layer [18] of plastic is 
provided, between which at least a respective layer 
[14, 15] with the second higher modulus of elasticity, 
which traverse the system plane [12] and are ar- 
ranged separated from each other, are provided. 

2. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the layers (14, 15) form with the system 
plane [12] a respective intersection point [16, 17], 
and are arranged in edge regions of the structural 

. member [11]. 

3. Structural member according to claim 1 or 2, char- 
acterized in that the layers [13, 14, 15, 18, 19] ex- 
tend symmetrically of the system plane [12]. 

4. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the layer [14, 15] is constructed planar 
and/or hoiohedral. 

5. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the layer [14, 15] has perforations. 

6. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the layer [14, 15] is profiled. 

7. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the layers [1 4, 1 5] are arranged substan- 
tially parallel to each other. 

8. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the layers [14, 15] have a thickness of 
0.2-3 mm. 

9. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the layer [1 4, 1 5] is formed of light metal, 
preferably of aluminum or aluminum alloy. 

10. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the layer [14, 1 5) is constituted of metal. 



11 . Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the layer (14, 15) is constituted of non- 
magnetic material. 

5 12. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the layer [14, 15] is constituted of fiber 
reinforced material. 

13. Structural member according to claim 1 , character- 
to ized in that the upper and lower outer layers [18] 

are of equal thickness. 

14. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the outer layer [18] is a fraction of 5%- 

is 20% of the total thickness of the structural member 
[11]- 

15. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the upper and lower outer layers [18] 

20 and the inner layer [1 3] are constituted of a material 
with the same modulus of elasticity. 

16. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the upper and lower outer layers [18] 

25 have a higher modulus of elasticity than the inner 
layer [13]. 

17. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the inner layer is constituted by PP or 

30 PA and is foamed at least 20%. 

18. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that fillers, preferably talc or glass fiber, are 
added to the inner layer [1 3]. 

35 

19. Structural member according to claim 1, character- 
ized in that the outer layer [18] is constituted by a 
thermoplastic, preferably polyamide and/or poly- 
propylene. 

40 

20. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the outer layer [1 8] has additives to raise 
the impact resistance, the UV resistance, the 
weather resistance, and/or the wear resistance. 

45 

21 . Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that a slip layer [1 9] is provided on outer sur- 
faces of the outer layer [18]. 

50 22. Structural member according to claim 21 , charac- 
terized in that the slip layer [19] is constituted 
0.1-0.5 mm thick and has friction-reducing addi- 
tives. 

55 23. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the layers [14, 15] have on both sides a 
adhesion primer layer for the inner layer [13] and 
outer layer [18]. 
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24. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the layers [14, 1 5] are ot a material with 
the same modulus ol elasticity. 

25. Structural member according to claim 1 , character- $ 
ized in that the layers [14, 15] are ot a material of 
the same thickness. 

26. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the layers [14, 15] extend substantially io 
as far as the side surfaces [21 , 22]. 



the multilayer composite [13, 14, 15, 18] emerging 
from the gauging step [72] is forwarded out by a 
takeoff device [73], 

33. Process according to claim 29, characterized in that 
the gauging step is constituted such that a prestress 
in the direction of the principal axis is applied to the 
structural member [11] according to the invention. 

34. Process according to claim 33, characterized in that 
a calendering technique is used. 



27. Structural member according to claim 1 , character- 35. Process according to claim 29, characterized in that 
ized in that the modulus of elasticity of the member a saw device [74] which travels in the forwarding 
is in dependence on the adhesive bonding between *5 direction follows the takeoff device [73]. 

the inner layer [1 3] and layer [1 4, 1 5] and also outer 
layer [18] and layer [14,15]. 

Revindications 

28. Structural member according to claim 1 , character- 
ized in that the modulus of elasticity of the member 20 1 . Element structural avec au moins une couche (1 3, 
is in dependence on the cross sectional composite 18, 19) en matiere plastique et avec une couche 
and modulus of elasticity ot the individual layers (1 3, (1 4, 1 5) se trouvant a Nnterieur de I'element struc- 
14, 15, 18). tural (11), en une matiere qui a un module d'elasti- 

cite nettement plus eleve que ta matiere plastique 

29. Process for the production of a structural member 25 ainsi qu'avec au moins un plan de reference (1 2) 
according to one or more of the foregoing claims, appartenant a I'element structural (11), le long du- 
characterized by the following features: quel ('element structural (11) a des proprietes es- 

sentiellement homogenes et est constitue de facon 

(a) An as yet unfoamed inner layer [13] is sup- essentiellement homogene, caracterise en ce qu'il 
plied from an extruder [63] to a coextrusion noz- 30 est prevule long du plan de reference (1 2) au moins 
zle [66]. une couche interieure (1 3) et de part et d'autre une 

(b) A layer [14, 15] taken off from a respective couche exterieure (18) en matiere plastique, entre 
sheet metal coil [67] is supplied with a coextru- lesquelles it est prevu respectivement au moins une 
sion nozzle [66] to an upper side and a lower couche (14, 15) presentant le second module 
side of the inner layer [13]. 35 d'elasticite le plus eleve, lesquelles traversent le 

(c) A respective outer layer [18] is applied by plan de reference (12) el sont separees Tune de 
means of coextrusion nozzle [66] to the layers Pautre. 

[14, 15]. 

(d) A multilayer composite [13, 14, 15, 18] 2. Element structural suivant la revendication 1, ca- 
emerging from the coextrusion nozzle [66] is *o racterise en ce que la couche (1 4, 1 5) forme chaque 
supplied to a gauging step [72]. fois avec le plan de reference (1 2) un point de croi- 

(e) The multilayer composite [1 3, 14, 15. 18] is sement (16, 17), qui est situe dans des regions du 
withdrawn from the gauging step [72] after the bord de I'element structural (11 ). 

inner layer [1 3] has foamed. 

(f) The multilayer composite [1 3, 14, 1 5, 18] is *5 3. Element structural suivant la revendication 1 ou 2, 
cut into structural members [11]. caracterise en ce que les couches (13, 14, 15, 18, 

19) s'etendent symetriquement par rapport au plan 

30. Process according to claim 29, characterized in that de reference (1 2). 
a respective slip layer [19] is applied to the outer 

layer [18] with an extruder [71] or with the coextru- so 4. Element structural suivant la revendication 1, ca- 

sion nozzle [66]. racterise en ce que la couche (14, 15) se presente 

sous une forme plane et/ou avec une surface plei- 

31. Process according to claim 29, characterized in that ne. 
a adhesion primer layer is applied to the layer [14, 

15] before it is supplied to the coextrusion nozzle 55 5. Element structural suivant la revendication 1, ca- 

[66]. . racterise en ce que la couche (1 4, 1 5) presente des 

interruptions. 

32. Process according to claim 29, characterized in that 
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6. Element structural suivant ta revendication 1, ca- 
racterise en ce que la couche (14, 15) est profilte. 

7. Element structural suivant la revendication 1, ca- 
racterise en ce que tes couches (14, 15) sont dis- 
posees sensiblement parallelement Tune a I'autre. 

8. Element structural suivant la revendication 1 , ca- 
racterise en ce que les couches (14, 1 5) prtsentent 
une tpaisseur de 0,2 a 3 mm. 

9. Element structural suivant la revendication 1, ca- 
racttrist en ce que la couche (1 4, 1 5) est constitute 
de metal leger, de preference tfaluminium ou d'un 
alliage d'aluminium, 

10. Element structural suivant la revendication 1, ca- 
racterise en ce que la couche (1 4, 1 5) est constitute 
de metal. 

11. Element structural suivant la revendication 1, ca- 
racterise en ce que la couche (14,15) est constitute 
d'une matiere non magnetique. 

12. Element structural suivant la revendication 1, ca- 
racteriseen ce que la couche (14, 15) est constitute 
d'une matiere renforcte part des fibres. 

13. Element structural suivant la revendication 1, ca- 
racttrist en ce qu'une couche exttrieure (18) su- 
ptrieure et une inftrieure sont d'tgale tpaisseur. 

14. Eltment structural suivant la revendication 1, ca- 
racttrist en ce que la couche exttrieure (18) prt- 
sente une traction de 5% - 20% de I'tpaisseur totale 
de Ttltment structural (11). 

15. Eltment structural suivant la revendication 1, ca- 
racterise en ce que les couches exttrieures supt- 
rieure et inftrieure (18) et la couche inttrieure (13) 
sont constitutes d'une matiere ayant le meme mo- 
dule d'tlasticitt. 

16. Eltment structural suivant la revendication 1, ca- 
racttrist en ce que les couches exttrieures supt- 
rieure et inftrieure (18) prtsentent un module 
d'tlasticitt plus tlevt que ta couche inttrieure (1 3). 

17. Eltment structural suivant la revendication 1, ca- 
racttrist en ce que la couche inttrieure (13) est 
constitute de PP ou de PA et est de prtf trence ex- 
panste en mousse a raison d'au moins 20%. 

18. Eltment structural suivant la revendication 1, ca- 
racttrist en ce que la couche inttrieure (13) est 
chargee.d*additifs, de prtf trence de talc ou de fi- 
bres de verre. 



19. Eltment structural suivant la revendication 1, ca- 
racterist en ce que la couche exterieure (18) est 
constitute d'un thermoplastique, de prtf trence de 
pofyamide et/ou de polypropylene. 

5 

20. Eltment structural suivant la revendication 1, ca- 
racterist en ce que la couche exttrieure (18) pre- 
sente des additif s destints a augmenter ta resistan- 
ce au choc, la rtsistance aux UV, la resistance aux 

10 intemptries et/ou fa rtsistance a fusure. 

21. Eltment structural suivant la revendication 1, ca- 
racttrist en ce qu'il est prtvu une couche de glis- 
sement (19) sur les faces exttrieures de la couche 

15 exttrieure (18). 

22. Eltment structural suivant la revendicaliort 21, ca- 
racttrist en ce que la couche de glissement (19) 
prtsente une tpaisseur de 0, 1 a 0,5 mm et prtsente 

20 des additifs reduisant le frottement. 

23. Eltment structural suivant la revendication 1, ca- 
racttrist en ce que les couches (1 4, 15) prtsentent 
sur les deux faces une couche d'agent adhtsif pour 

25 la couche inttrieure (13) et la couche exttrieure 
(18). 

24. Eltment structural suivant la revendication 1, ca- 
racttrist en ce que les couches (14, 1 5) sont cons- 

30 titu tes d'une matiere ayant le meme module d'tlas- 
ticitt. 

25. Eltment structural suivant la revendication 1, ca- 
racttrist en ce que les couches (14, 1 5) sont cons- 

35 titu tes d'une matiere ayant la meme tpaisseur. 

26. Eltment structural suivant la revendication 1, ca- 
racttrist en ce que les couches (14, 1 5) s'etendent 
essentiellement jusqu'aux faces lattrales (21, 22). 

40 

27. Eltment structural suivant la revendication 1, ca- 
racttrist en ce que le module d'tlasticitt de Ttlt- 
ment de construction dtpend de Tadhtrence entre 
la couche inttrieure (13) et la couche (14, 15) ainsi 

45 qu'entre la couche exttrieure (1 8) et la couche (14, 
15). 

28. Eltment structural suivant la revendication 1, ca- 
racttrist en ce que le module d'tlasticitt de I'tlt- 

50 ment de construction dtpend de la section trans- 
versale composite et des modules d'tlasticitt des 
couches individuelles (13, 14, 15, 18). 

29. Proctdt pour la fabrication d'un tltment structural 
55 suivant une ou plusieurs des revendicattons prece- 

dentes, caracttrist par les caracttristiques 
suivantes : 
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a) une couche interieure (13), qui n'est pas en- 
core expansee en mousse, est, a la sortie d'une 
extrudeuse (63), introduite dans une filiere de 
co-exlmsion (66) ; 

b) une couche (14, 15), prelevee d'une bobine 5 
de tole respective (67), est jointe a ta couche 
interieure (13) sur une face supeneure et une 
face interieure, avec une filiere de co-extrusion 
(66); 

c) sur chacune des couches (1 4, 1 5), une cou- JO 
che exterieure (18) est appliquee au moyen de 

la filiere de co-extrusion (66) ; 

d) un produit composite stratifie (13, 14, 15, 18) 
sortant de la filiere de co-extrusion (66) est en- 
voys a un calibrage (72) ; 15 

e) le produit composite stratifie (13, 14, 15, 18) 
est extrait du calibrage (72), apres que la cou- 
che interieure (13) ait ete expansee en 
mousse ; 

f) le produit composite stratifie (13, 14, 15, 18) 20 
est tronconne en elements structuraux (11). 

30. Precede suivant la revendication 29, caracterise en 
ce que Ton applique respectivement une couche de 
glissement (19) sur la couche exterieure (18) au 25 
moyen d'une extrudeuse (71) ou de la filiere de co- 
extrusion (66). 

31. Precede suivant la revendication 29, caracterise en 

ce que Ton applique une couche d'agent adhesif sur 30 
la couche (1 4, 1 5) avant ('introduction dans la filiere 
de co-extrusion (66). 

32. Precede suivant la revendication 29, caracterise en 

ce que le produit composite stratifie (1 3, 1 4, 1 5, 1 8) 35 
sortant du calibrage (72) est emmene par un dispo- 
sitif cTextraction (73). 

33. Precede suivant la revendication 29, caracterise en 

ce que le calibrage est concu d'une facon telle que 40 
Ton applique a I'element structural (11) une precon- 
trainte dans la direction de Paxe principal. 

34. Precede suivant la revendication 33, caracterise en 
ce que l*on utilise une technique de calandrage. 

35. Procede suivant la revendication 29, caracterise en 
ce qu'un dispositif de sciage (74) d6placable dans 
la direction du transport est installe apres le dispo- 
sitif cfextraction (73). so 
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Fig. 5 
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